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(57) Beschrieben wird ein gestrichenes Rollend- 
ruckpapier fur das Bedrucken mit Coldset-Offset-Druck- 
farben, welches zu enem Druckergebnis fiihrt, welches 
mit dem Ergebnis von herkommlichen LWC-Mattquali- 
taten vergleichbar ist. Das Papier ist charakterisiert 
durch einen Anteil eines Calciumcarbonats im Streich- 
pigment und ein bestimmtes Wasseraufnahmeverhalten 
und ein bestimmtes Farbwegschlagverhalten. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft ein fur das Bedrucken mit Coldset-Offset-Druckfarben geeignetes, gestrichenes Rollendruck- 
papier nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 . Die Erf indung betrifft ferner die Verwendung eines solchen 
5 Papieres. 

Zeitungen werden heutzutage uberwiegend im Offset-Verfahren gedruckt, und zwar unter Verwendung sog. Cold- 
set- Farben, die im Gegensatz zu Heatset-Offsetdruckfarben zum Trocknen keiner Warmeeinwirkung ausgesetzt wer- 
den, sondern allein dadurch trocknen, daf3 das Emulsionswasser der Druckfarbe wie auch das in ihr enthaltene Ol in 
den Drucktrager, namlich das Papier, moglichst schnell wegschlagen, wobei die Farbtrager der Druckfarbe auf der 

10 Papieroberflache stehen bleiben sollen. Zusatzlich findet hier eine oxidative Trocknung statt. 

Zwar wird mit zunehmender Glatte des Drucktragers die Druckqualitat besser und auch der Druckfarbenverbrauch 
geringer, hohere Glatte eines Papieres hat aber im allgemeinen eine geringere Saugfahigkeit zur Folge, wodurch die 
Wegschlaggeschwindigkeit der Farbemulgatoren verlangsamt wird, was wiederum zu Abschmieren auf den Leitele- 
menten der Druckmaschine und zum Ablegen im Exemplarstapel fiihrt. Andererseits bewirkt eine zu hohe Saugfahig- 

15 keit ein verstarktes Eindringen der Druckfarben in das Papier, was zu mangelhaftem Ausdruck, d.h. schlechtem 
Punktstand und zum Durchscheinen des Druckbildes auf die Ruckseite fiihrt. StandardmaBige Zeitungsdruckpapiere 
genugen den Bedingungen fur ein ausreichend schnelles Trocknen von Coldset- Farben, bekanntlich ist die Qualitat des 
Druckbildes auf Zeitungsdruckpapier jedoch begrenzt. StandardmaBiges Zeitungsdruckpapier ist ein nicht beschichte- 
tes, sog. Naturpapier. Sein Porenvolumen ist daher nicht durch eine Beschichtung abgedeckt, die das Wegschlagen 

20 der Druckfarbenemulgatoren behindern konnte. 

Rotationsdruckmaschinen fur den Zeitungsdruck sind in der Regel nur wahrend einer begrenzten Zeit des Tages 
ausgelastet. Es ware daher sinnvoll, solche teuren Anlagen wahrend der zur Verfugung stehenden Leerzeiten mit 
anderen Druckauftragen, insbesondere aus dem Akzidenzbereich zu belegen. Fur solche Auftrage, sei es Prospektbei- 
lagen oder dergleichen, wird im allgemeinen insbesondere im Mehrfarbendruck jedoch eine hohere Qualitat des Druck- 

25 bildes gefordert, als dies auf einem standardmaBigen Zeitungsdruckpapier moglich ist. Es hat daher nicht an 
Versuchen und Uberlegungen gefehlt, fur den genannten Einsatzzweck sog. aufgebesserte Zeitungsdruckpapiere zur 
Verfugung zu stellen, die in den Qualitatsbereich der SC-Papiere (super calandered), namlich hochsatinierter Papiere, 
wie si e fur den Heatset-Offsetdruck verwendet werden, oder als gestrichene Papiere sogar in den Bereich der LWC- 
Papiere (low weight coated) eindringen. Den bisherigen Versuchen ist es jedoch nicht beschieden gewesen, Marktak- 

30 zeptanz zu erlangen. 

Die EP-A-0 377 983 beschreibt ein gestrichenes Zeitungsdruckpapier, dessen Coldset-Eignung dadurch erreicht 
werden soil, daB das Streichpigment einen bestimmten Mindestanteil an nadelformigen Pigmenten enthalt und insge- 
samt mindestens einen bestimmten Olabsorptionswert aufweist. Es ist bisher nicht bekannt, daB ein solches Papier auf 
dem Markt Eingang gefunden hat. Nadelformige Pigmente, wie beispielsweise SatinweiB, prazipitierte Calciumcarbo- 

35 nate und delaminierte oder strukturierte Kaoline, wie sie in der Veroffentlichung vorgeschlagen werden, sind im allge- 
meinen sehr teuer. Daruber hinaus erfordern sie aufgrund ihrer Struktur einen hohen Bindemittelbedarf, der die 
Herstellungskosten zusatzlich erhoht. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, ein wirtschaftlich herstellbares, gestrichenes Rollendruckpapier zur Ver- 
fugung zu stellen, welches fur das Bedrucken mit Coldset- Farben geeignet ist, sich optisch von dem normalen Zei- 

40 tungsdruckpapier absetzt und sich uberdies mit den Druckgeschwindigkeiten verarbeiten laBt, wie sie beim Offset- 
Zeitungsdruck bzw. auf den dafur vorgesehenen Maschinen ublich sind. 

Diese Aufgabe wird grundsatzlich, ausgehend von dem Gegenstand der EP-A-0 377 983 durch ein Rollendruck- 
papier mit den kennzeichnenden Merkmalen des Patentanspruches 1 gelost. 

In der prioritatsbegrundenden europaischen Patentanmeldung 196 01 245.7 wurde ein fur den Coldset-Offsetdruck 

45 geeignetes gestrichenes Rollendruckpapier im wesentlichen durch die Art der Strichzusammensetzung definiert, die 
ihrerseits zu einem bestimmten Wasseraufnahmevermogen der Papieroberflache, bestimmt als deren Oberf lachenbe- 
netzbarkeit fiihrt, welche fur die Druckeignung im Coldset-Offset entscheidend zu sein scheint. Eine weitere wichtige 
Eigenschaft fur die Coldset-Eignung ist das Farbwegschlagverhalten des Papieres. 

Wahrend sich Grenzen fur das Wasseraufnahmevermogen, bestimmt als Oberflachenbenetzbarkeit oder auch als 

so unmittelbare Penetration im wesentlichen als allgemeingiiltig fur die Kennzeichnung der Eignung eines gestrichenen 
Rollendruckpapieres in den wesentlichsten Typen von Druckmaschinen herausgestellt hat, die nach dem Coldset-Off- 
setverfahren arbeiten, hat sich das Farbwegschlagverhalten als teilweise abhangig vom Maschinentyp erwiesen. So 
wurde beispielsweise bei Druckversuchen festgestellt, daB bei bestimmten Maschinentypen nicht etwa ein zu langsa- 
mes Farbwegschlagen sondern gerade ein zu schnelles Farbwegschlagen in die Oberflache des Papieres zu Farbpig- 

55 mentablagerungen auf den einem Druckwerk nachfolgenden Walzen fiihren kann. Nun laBt sich die Farbwegschlagzeit 
u.a. durch Struktur und Zusammensetzung des Streichpigmentes in einer Weise beeinflussen, die andererseits nur 
wenig EinfluB auf die Wasseraufnahmefahigkeit des Papieres hat. Eine umfassende Charakterisierung der Coldset- 
Eignung von gestrichenen Druckpapieren allein durch die Strichzusammensetzung stoBt daher auf Schwierigkeiten. 
Vorliegend ist dementsprechend die Coldset-Eignung eines gestrichenen Rollendruckpapieres in erster Linie durch 
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dessen Wasseraufnahmevermogen und erganzend durch das Farbwegschlagverhalten charakterisiert. 

Um uberhaupt im Offset-Verfahren verdruckbar zu sein, muB ein Papier in herkommlicher Weise zusatzlich eine 
entsprechende Oberflachenrupffestigkeit aufweisen. Hierfur gibt es bestimmte Testmethoden, die aber den Nachteil 
haben, daB die Beurteilung der Testergebnisse im allgemeinen nur visuell nach Erfahrung erfolgt. Durch Vergleiche ist 

5 aber objektiv ohne weiteres ermittelbar, ob ein fragliches Papier bezuglich des Rupftestes diese Offset-Eignung auf- 
weist Oder nicht. Zur Bestimmung der Rupffestigkeit dient beispielsweise die P robed ruckmaschine, System Dr. Diirner, 
der Firma Priifbau Dr.-lng. Herbert Diirner in Peissenberg. Mit diesem Gerat werden Ablaufe des Druckverfahrens 
nachgeahmt. Beim Trockenrupftest wird Druckfarbe in einem Druckwerk mit zunehmender Druckgeschwindigkeit auf 
einen Papierstreifen ubertragen. Die auf die Papieroberf lache ausgeiibten Krafte nehmen mit zunehmender Druckge- 

10 schwindigkeit zu. Es kann daher an dem bedruckten Papierstreifen beurteilt werden, bei etwa welcher Druckgeschwin- 
digkeit die Oberflache des Probestreifens dem Druckablauf nicht mehr standgehalten wird. Beim NaBrupftest, der 
speziell das Offset-Verfahren nachahmt, wird der Probestreifen in einem ersten Druckgang angefeuchtet und in einem 
zweiten Druckgang mit einer konstanten Druckgeschwindigkeit bedruckt. Das Druckbild auf dem Probestreifen laBt 
erkennen, ob die Oberflachenbindung des Papieres unter Feuchtigkeitseinwirkung beim Bedrucken ausreichend ist. 

15 Das unmittelbare Wasseraufnahmevermogen einer Papieroberflache, ermittelt als deren Oberflachenbenetzbar- 
keit ist mit dem Gerat "FIBRO 1100 Dynamic Absorption Tester" der Firma FIBRO-System AB, Stockholm, bestimmt 
worden. Bei dieser MeBmethode wird ein Flussigkeitstropfen, hier destilliertes Wasser, auf die Probenoberflache 
gebracht und der Randwinkel dieses Tropfens nach bestimmten Zeiten gemessen. In dieser Beschreibung sind die 
Randwinkel nach 2 sec angegeben. Kurzangaben der Prufmethode sind dieser Beschreibung als Anlage A beigefugt. 

20 Eine nach dem Prioritatstag eingefuhrte, im wesentlichen die gleiche Papiereigenschaft charakterisierende, aber 
nach den bisherigen Erfahrungen offenbar besser reproduzierbare Prufmethode zur Bestimmung der unmittelbaren 
Wasseraufnahme einer Papierprobe besteht darin, daB die Probe unter definierten Bedingungen in Wasser einge- 
taucht wird und die Veranderung der Ultraschalltransmission dieses Systems gemessen wird. Insoweit sonstige Para- 
meter konstant gehalten werden, gibt die Anderung der Ultraschalltransmission ein MaB fur das Eindringen des 

25 Wassers in die Papierprobe ab. Die Reproduzierbarkeit ist schon deshalb besser, weil bei diesem Test eine groBere 
Probenf lache erfaBt wird. 

Zur Messung der unmittelbaren Wasseraufnahme bzw. Penetration einer Papierprobe mittels Ultraschalltransmis- 
sion dient das Dynamische PenetrationsmeBgerat DPM 27 der Firma emco Elektronische MeB- und Steuerungstechnik 
GmbH in 04347 Leipzig, GorkistraBe 31. Der Prufmethode zugrunde liegt die Geratebeschreibung und Bedienungsan- 

30 leitung dieser Firma mit Stand vom 13.3.1995. Gemessen wird die Anderung des Ultraschall-Transmissionswertes, 
ausgehend von dem MeBwert der Probe bei MeBbeginn, der gleich 100 % gesetzt wird, uber der Zeit. Angegeben wird 
im jeweiligen Zeitpunkt der MeBwert als Prozent des gleich 100 % gesetzten Ausgangswertes. Im Grunde genommen 
handelt es sich hierbei um einen dynamischen Test, bei dem eine Kurve des Transmissionsverhaltens Liber der Zeit auf- 
getragen wird. Diese Kurve fallt fur die hier betrachteten Papiertypen erst steil ab, biegt dann um und nahert sich bei 

35 MeBzeiten uber 6 sec mehr oder minder asymptotisch einem bestimmten Transmissionswert. Fur das Verhalten des 
Papieres ist im wesentlichen dessen Wasseraffinitat im ersten Augenblick entscheidend, weswegen fur den Zweck die- 
ser Beschreibung die MeBwerte nach einer Zeit von 1 sec angegeben sind. Gewisse Bedeutung zur Beurteilung haben 
aber auch noch die MeBwerte nach 3 sec, einem Zeitpunkt, bei dem der steile Kurvenabfall in etwa in die Horizontale 
umschwenkt und sich somit ein gewisser Sattigungspunkt ergibt. Diese Prufmethode wird im folgenden als emco-Test 

40 bezeichnet und die Werte werden in Prozent angegeben (Prozent Resttransmission, ausgehend von 100 %). 

Voraussetzung fur die Coldset-Eignung eines gestrichenen Rollendruckpapieres ist, daB die Randwinkelbestim- 
mung mit dem FIBRO-Test nach 2 sec einen Wert von < 70° ergibt. Bessere Ergebnisse werden erzielt, wenn der Rand- 
winkel nach dieser Zeit < 55° ist. Standard-Zeitungsdruckpapier weist nach 2 sec beispielsweise einen Wert von nur 
etwa 42° auf. Ein solches Naturpapier hat ein hohes Benetzungsverhalten, welches von einem gestrichenen Papier 

45 jedoch in der Regel nicht erreicht werden kann. Gemessen mittels Ultraschall-Transmission nach dem emco-Test ist die 
Coldset-Eignung eines Papieres gegeben, wenn nach 1 sec sich ein Wert von 85-25 % ergibt, vorzugsweise jedoch ein 
Wert im engeren Bereich von 70-30 %. 

Nach einer MeBzeit von 3 sec weisen die erfindungsgemaBen Papiere im emco-Test allgemein Werte im Bereich 
von 55-30 % und in einem engeren Bereich Werte von 40-30 % auf. 

so Der Parameter der Randwinkelbestimmung nach dem FIBRO-Test wurde als grobere Klassifizierung zum tragen- 
den Merkmal der Patentanspruche gemacht. Bei der Ultraschall-Transmissionsbestimmung nach dem Emco-Test han- 
delt es sich zwar um einen formal anderen Parameter, der jedoch, insoweit die hier beschriebene Aufgabenldsung 
besprochen ist, praktisch die gleichen Eigenschaften des Papieres charakterisiert. Es werden daher die beanspruchten 
Grenzen fur den Emco-Test auch unabhangig vom Merkmal der Randwinkelbestimmung nach dem FIBRO-Test fur sich 

55 allein als erfindungsbegrundend angesehen. 

Das weitere Merkmal zur Kennzeichnung des erfindungsgemaBen Papieres, welches sich jedoch nicht allein auf 
die Bedruckbarkeit als solche im Coldset-Verfahren sondern auch auf die Verarbeitbarkeit des Papieres in entsprechen- 
den Druckmaschinentypen bezieht, ist dessen Farbwegschlagverhalten. Zur Bestimmung des Farbwegschlages wird 
ein im Unternehmen der Anmelderin modifizierter Wegschlagtest, ebenfalls unter Verwendung der Mehrzweck-Probe- 
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druckmaschine, System Dr. Durner, der Firma Prufbau Dr.-lng. Herbert Diirner, Peissenberg, verwendet. Beim Weg- 
schlagtest wird unter definierten Bedingungen ein Probedruck mit einer Standarddruckfarbe erzeugt, der nach einer 
def inierten Zeit unter Druck mit einem Gegenpapier in Beruhrung gebracht wird. Die auf das Gegenpapier abgedruckte 
Druckfarbenintensitat wird mit einem Densitometer gemessen. Angaben im folgenden sind die Densitometerwerte des 

5 Konterdruckes nach 30 sec. Kurzangaben uber die Prufmethode sind dieser Beschreibung als Anlage B beigefugt. 

Die Farbwegschlagwerte des erfindungsgemaBen Papieres sollen zwischen 1,1 und 0,25 liegen. Mit Werten im 
engeren Bereich von 0,8 bis 0,3 werden im allgemeinen sehr gute Ergebnisse erzielt. 

Feinteilige Pigmente in der Strichzusammensetzung beschleunigen im allgemeinen die Druckfarbentrocknung 
(Verkurzung der Wegschlagzeit, ausgedriickt durch einen geringeren Densitometerwert) und die Wasseraufnahme. 

10 Der Fachmann hat es daher durch die Auswahl bzw. Mischung der Pigmentkornung in der Hand, beide GroBen erfin- 
dungsgemaB zu beeinflussen. 1st es bei einer bestimmten Druckmaschinenanordnung moglich, ein Papier zu verdruk- 
ken, welches sehr schnelle Farbwegschlagzeiten aufweist, wahlt man als Bindemittel fur die Streichfarbe vorzugsweise 
hochaktive synthetische Binder, moglichst in Verbindung mit Polyvinylalkohol. So kann das Bindemittel fur eine solche 
Streichfarbe aus 4,5 bis 5,5 % synthetischem Binder und zwischen 1 und 4 % PVA, bezogen auf Streichpigment, beste- 

15 hen. Wird bei gleichem Wasseraufnahmevermogen eine langere Wegschlagzeit verlangt, kann dies durch zusatzliche 
Bindemittel in der Strichrezeptur erreicht werden, beispielsweise durch Zugabe von 0,5 bis 1 ,5 % Carboximethylzellu- 
lose (CMC), je nach Zusammensetzung des Streichpigmentes. Wird dem Bindemittel zusatzlich Starke, im Bereich von 
etwa 2-6 Gew.-% zur Verzogerung der Farbwegschlagzeit zugegeben, so kann dies auch einen EinfluB auf das Was- 
seraufnahmevermogen haben. Um dieses zu erhalten, muB erforderlichenfallsdie Feinheitdes Streichpigmentes ange- 

20 paBt werden. Eine weitere wirksame Moglichkeit, das Wasseraufnahmevermogen zu erhohen, besteht in der Zugabe 
von bis zu 25 Gew.-% eines quellfahigen Pigmentes, vorzugsweise eines Natriumbentonits zum Streichpigment. 

Insgesamt sollte der Bindemittelgehalt in der Streichfarbe 15 Gew.-%, bezogen auf Streichpigment, nicht uber- 
schreiten. Die hoheren Werte unterhalb dieser Grenze kommen dann in Frage, wenn zusatzlich zu synthetischen Bin- 
dern Starke und/oder CMC eingesetzt werden. 

25 In der Papierbeschichtung werden im allgemeinen folgende Bindemitteltypen eingesetzt, wobei ihre Reihenfolge 
abnehmende Bindewirkung angibt: Kunststoffdispersionen (z.B. Styrol-Butadien, Acrylat, Styrol-Acrylat), Polyvinylalko- 
hol, Protein oder Kasein, Starke. Hochaktive Bindemittel sind die genannten Kunststoffdispersionen, auch in Kombina- 
tion mit PVA. Fur bestimmte Binder kann der Zusatz eines Vernetzungsmittels erforderlich sein. Wird in bestimmten 
Anwendungsfallen nur mit hochaktiven, synthetischen Bindern gearbeitet, kann der Gesamtbindemittelanteil unter 1 1 

30 Gew.-%, bezogen auf Streichpigmenttyp vorzugsweise sogar unter 9,5 Gew.-% liegen. PVA hat neben seiner Binde- 
kraft noch die Eigenschaft, irreversibel auf Flachen aufzuziehen, die ein relativ inertes Reaktionsvermogen aufweisen, 
wie dies bei dem im Rahmen der Erfindung eingesetzten Calciumkarbonat gegeben ist. Die Bindemittelanteile konnen 
wiefolgt sein: 

35 
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45 

Der Anteil an Calciumkarbonat im Streichpigment sollte mindestens 50 Gew.-% betragen. Bevorzugt sind jedoch 
hohere Anteile von mindestens 70 Gew.-%. Es ist durchaus moglich, daB das gesamte Streichpigment aus Calcium- 
karbonat besteht. Als Verschnittpigmente kommen jedoch auch bis etwa 20 Gew.-% Aluminiumhydroxid und bis zu 
max. 50 Gew.-% Kaolin in Frage, sowie Mischungen von diesen Pigmenten. Wie bereits oben erwahnt, konnen die 

so Eigenschaften von Streichfarbe wie auch des fertigen Striches gewunschtenfalls durch die Zugabe einer Menge eines 
quellfahigen Schichtsilikates zum Streichpigment, insbesondere eines Natriumbentonits positiv beeinfluBt werden. 
Nach oben sind die Zugabemengen solcher Pigmente jedoch begrenzt, weil durch sie die Viskositat der Streichfarbe 
stark erhoht wird, ein Umstand, der nur durch einen geringeren Feststoffgehalt wieder kompensiert werden kann, 
wodurch gewiinschte Strichauftragsmengen nicht mehr erreichbar sind. Praktisch sinnvoll sind daher Zugabemengen 

55 an einem Natriumbentonit von bis zu 25 Gew.-%. 

Was die Feinheit des Streichpigmentes anbelangt, so wird man bei Papieren fur Einsatzzwecke, die einen relativ 
schnellen Farbwegschlag erlauben, feine bis mittelfeine Streichpigmente verwenden, wahrend die Pigmentzusammen- 
setzung fur Papiere, die einen verlangsamten Farbwegschlag aufweisen sollen, auf der groberen Seite liegen konnen. 
Insgesamt sollte der Anteil an Pigmentteilchen < 2 jam, jedoch nicht unter 60 bzw. 65 Gew.-% gehen. Wenn ein Streich- 
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pigment einen Mehrheitsanteil eines Calciumkarbonates enthalt, dessen Feinheitsgrad nur 60 Gew.-% < 2 jLim betragt, 
kann eine Erhohung des Feinheitsgrades durch Zugabe von feineren Verschnittpigmenten, beispielsweise Kaolin oder 
Aluminiumhydroxid erfolgen. StandardmaBig kann ein Calciumkarbonat mit einem Feinheitsgrad von 70 % < 2 jum ein- 
gesetzt werden, dem gewisse Mengen eines Natriumbentonits oder auch eines anderen Verschnittpigmentes zuge- 
5 setzt sind. 

Im ubrigen konnen die verwendeten Streichfarben ubliche Zusatze wie etwa bis zu 1 ,5 Gew.-% Melaminformalde- 
hydharz als NaBfestmittel, bis zu 0,4 % Carboxymethylzellulose (CMC) als Losung, optischen Aufheller und/oder Che- 
mikalien zur pH-Wert Einstellung, wie NaOH enthalten. 

Fur die Erfindung geeignete und am Markt in groBem Umfang erhaltliche, gemahlene, naturliche Calciumcarbo- 

10 nate sind beispielsweise die Typen C60 HS, C70 und C90 HS der Firma ECC International. Die Qualitat C60 HS hat 
einen Anteil von 63 ± 3 Gew.-% < 2 ^m, maximal 2 Gew.-% > 10 jum und maximal 0,01 Gew.-% > 45 ^irn. Die Qualitat 
C90 HS enthalt 90 + 3 Gew.-% < 2 ^m, maximal 1 Gew.-% > 10 ^m und maximal 0,01 Gew.-% > 45 jum. Diese Quali- 
taten werden als Aufschlammungen mit einem Feststoffgehalt von 78 ± 1 Gew.-% geliefert. Ein weiterer Hersteller 
geeigneter Calciumcarbonatqualitaten ist die Firma Omya. 

15 Die erfindungsgemaBen Streichfarben werden in wassriger Aufschlammung bei Feststoffgehalten von 30-65 Gew.- 
% trocken gedachter Masse verarbeitet. Als Auftragsverfahren kommen sowohl Schaberauftragsverfahren wie Inverted 
Blade, Jet Flow als auch Walzenauftragseinrichtungen wie der Massey-Coater, und auch Filmpressen wie die Film- 
presse von Jagenberg, der Speedsizer oder die Metering Size Press von Beloit in Frage. Das erf indungsgemaBe Papier 
ist daher von der Art des Strichauftragsverfahrens im wesentlichen unabhangig, obwohl die eine oder andere Auftrags- 

20 methode unter bestimmten Bedingungen zu einem besseren Ergebnis fiihren kann. Bekanntlich gleichen Schaber- 
streichverfahren die Papieroberflache aus und fiihren daher lokal zu unterschiedlich dickem Strichauftrag, wahrend 
Walzenstreicheinrichtungen eher einen gleichmaBigen Strichauftrag erzeugen, was fur das Farbwegschlagverhalten 
unter Umstanden positiv sein kann. Von Bedeutung kann auch eine schonende Strichtrocknung sein, damit nicht uner- 
wunschte Bindemittelmigrationserscheinungen die angestrebte gleichmaBige Mikrokapillaritat des Strichauftrages ver- 

25 schlechtern. 

Bei einfach gestrichenen Papieren werden erfindungsgemaB trocken gedachte Strichmengen mit einer flachenbe- 
zogenen Masse von mehr als 4 g/m 2 und Seite auf das Rohpapier aufgetragen. Bevorzugt sind f lachenbezogene Mas- 
sen von 7-12 g/m 2 und Seite, typischerweise etwa 8 g/m 2 und Seite. 

Die Erfindung ist jedoch nicht auf einfach gestrichene Papiere beschrankt. Sie ist auch auf doppelt gestrichene 
30 Papiere anwendbar. Doppelstriche liegen bei einer flachenbezogenen Masse von mindestens 15 g/m 2 und Seite, typi- 
scherweise 20 g/m 2 und Seite, wobei sich die Streichmasse in etwa gleichmaBig auf beide Strichauftrage verteilt. Ent- 
scheidend fur die erfindungsgemaBen Eigenschaften des Papieres ist offenbar der Deckstrich. Wenn im Rahmen 
dieser Beschreibung von einem Strichauftrag die Rede ist, ohne daB dieser naher bezeichnet ist, so ist bei einfach 
gestrichenen Papieren der einzige Strichauftrag und bei doppelt gestrichenen Papieren in der Regel der Deckstrich 
35 gemeint. Der Vorstrich heim Doppelstrich ist im Rahmen dieser Beschreibung immer ausdrucklich als solcher bezeich- 
net. Der Vorstrich kann eine vom Deckstrich abweichende Zusammensetzung haben. 

Es kann zweckmaBig sein, das Rohpapier vor dem Auftragen des einzigen Striches oder des Vorstriches vorzuglat- 
ten, beispielsweise in einem Maschinenglattwerk am Ende der Papiermaschine, welches auch mit einem sog. Soft-Nip 
ausgerustet sein kann. 

40 Die Erfindung ist nicht auf die Verwendung eines bestimmten Rohpapieres beschrankt. So konnen sowohl holzfreie 
wie auch holzhaltige Rohpapiere und solche mit einem erheblichen Anteil an aufbereiteten Altpapierfasern Verwendung 
finden. So ist beispielsweise ein holzfreies Rohpapier geeignet, dessen Eintrag fur die Papierherstellung in trocken 
gedachten Anteilen etwa 78 % Zellstoff, etwa 20 % mineralischen Fullstoff, aufgeteilt in 15 % Calciumcarbonat, 2,5 % 
Kaolin und 2,5 % Talkum, etwa 1 % Starke und etwa 1 % sonstige Hilfsmittel enthalt. 

45 Allein aus Kostengrunden werden jedoch holzhaltige Rohpapiere bevorzugt, die daruber hinaus noch einen Anteil 
an aufbereiteten Altpapierfasern enthalten. Holzhaltige Rohpapiere weisen zusatzlich in der Regel auch drucktechni- 
sche Vorteile auf, beispielsweise eine hohere Opazitat. Der Faserstoff eintrag fur ein holz- und altpapierhaltiges Rohpa- 
pier kann beispielsweise, bezogen auf trocken gedachten Gesamtfaserstoff aus etwa 20 % Zellstoff, 20 % Holzstoff und 
60 % Altpapierstoff bestehen. Bezogen auf Faserstoff kann der Stoffeintrag ferner bis zu etwa 50 % mineralischen 

so Fullstoff enthalten, was etwa einem Anteil von 1/3 der Stoffzusammensetzung entspricht. Bekanntlicherweise bleibt 
diese Fullstoffmenge im Herstellungsprozess nicht vollstandig im Papier, sondern gelangt teilweise in das ProzeBwas- 
ser. 

Wenn im Rahmen dieser Beschreibung von Holzstoffen als Faserstoffkomponente die Rede ist, so kann es sich 
dabei um alle solchen Stoffe handeln, die ublicherweise in der Papiertechnologie unter diesem Ausdruck verstanden 
55 werden, namlich beispielsweise Holzschliff, thermomechanischer Holzstoff (TMP), chemisch-thermisch-mechanischer 
Holzstoff (CTMP) usw.. 

Eine weitere wichtige Voraussetzung fur ein akzeptables Druckergebnis beim Bedrucken eines Papieres mit Cold- 
set-Druckfarben ist neben einer zufriedenstellenden Trocknung der Druckfarben die Dimensionsstabilitat des Papieres. 
Da beim Wegschlagen der Coldset-Druckfarben Wasser auch bis in das den Strich tragende Rohpapier eindringt, hat 
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dies einen EinfluB auf die Faserbindung zueinander und beeinfluBt somit die Dimensionsstabilitat des Papieres. Dieser 
Einf luB ist gegenuber normalem Zeitungsdruck-Naturpapier starker, da bei einem gestrichenen Papier mit vergleichba- 
rer f lachenbezogener Masse dem Rohpapier als Tragerpapier fur den Strich nur ein entsprechend geringerer Massen- 
anteil zukommt, d.h. das Rohpapier dunner ist. Die Dimensionsstabilitat eines Papieres unter FeuchtigkeitseinfluB kann 

5 durch Zusatzstoffe, beispielsweise Starke, verbessert werden. So ist es ublich, einem Rohpapiereintrag etwa 0,5 % 
Starke zuzusetzen. Fur Papiere, die auf offenen Langsieb-Papiermaschinen oder auch auf sog. Hybrid-Formern herge- 
stellt werden, bei denen ein oberes Entwasserungssieb erst nach erfolgter Blattbildung auf dem Langsieb mit diesem 
zusammengefuhrt wird, und die als Folge dieses Herstellungsverfahrens ein relativ gunstiges Faserorientierungsver- 
haltnis aufweisen, namlich ein Quer-zu-Langsverhaltnis von etwa 1 :2 bis maximal 1 :2,5, reicht die Dimensionsstabilitat 

to fur ihre Verwendung im Coldset-Druckverfahren moglicherweise bereits aus, ohne daB dem Rohpapier uberhaupt 
Starke zugesetzt wird. Wegen der vornehmlichen Faserorientierung in Produktionsrichtung, d.h. Langsrichtung des 
Papieres, bestehen die Mangel in der Dimensionsstabilitat im wesentlichen in einer Querkontraktion, die durch den 
Papierzug in der Verarbeitungsmaschine noch erhoht wird. 

Massendruckpapiere werden wirtschaftlich heutzutage nur auf sehr schnell laufenden Papiermaschinen herge- 

15 stellt, die nach dem derzeitigen Stand der Technik ausschlieBlich sog. Gap-Former verwenden, bei denen die Blattbil- 
dung im Zusammenlaufspalt zweier Siebe erfolgt. Bei auf solchen modernen Maschinen erzeugten Papieren ist das 
Quer-zu-Langsverhaltnis der Faserorientierung wesentlich schlechter und bewegt sich im Bereich von etwa 1 :3 bis 1 :4. 
Dies hat eine wesentlich geringere Querstabilitat solcher Papiere zur Folge. Es wurde nun im Rahmen der Erfindung 
gefunden, daB die Dimensionsstabilitat von auf Gap-Formern hergestellten Rohpapieren ausreichend positiv beeinfluBt 

20 werden kann, wenn man dem Rohpapiereintrag mehr als 1 %, bis maximal etwa 2 %, typischerweise etwa 1 ,5 % Starke 
zusetzt. Das Erstaunliche liegt nicht in der Wirkung der Starke auf das Papier, sondern in der Tatsache, daB sich ein 
Papier mit einem derart hohen Starkeeintrag auf einem Gap-Former uberhaupt herstellen laBt, was bisher nicht fur 
moglich gehalten wurde. Gelungen ist dies im Rahmen der Erfindung mit einer modifizierten und zwar hochkationi- 
schen Starke. Der uberraschende Effekt bestand darin, daB bei Zugabe von etwa 1 ,5 % dieser Starke zum Stoffeintrag 

25 etwa 1,4 % im Rohpapier wiederzufinden waren, was auf eine erstaunlich hohe Retention der Starke bei der Blattbil- 
dung hinweist, ohne die auch hohere Starkezugabemengen in den Stoffeintrag ohne wesentliche Wirkung auf das Roh- 
papier bleiben und bestenfalls die Abwasserbelastung und die Kosten erhohen. Beim vorgenommenen Versuchslauf 
mit der hochkationischen Starke konnte das Rohpapier ohne Reduzierung der Maschinengeschwindigkeit bei etwa 
1220 m/min hergestellt werden. 

30 Die hier betroffenen erfindungsgemaBen Papiere, die die vorstehend genannten Eigenschaften aufweisen, sind 
insbesondere unsatinierte bzw. nur sehr schwach satinierte Papiere mit Glattewerten nach Bekk zwischen etwa 10 und 
50 Sekunden. Es handelt sich dabei urn sog. leicht satinierte oder Matt-Qualitaten. Eine hohe Satinage des erfindungs- 
gemaBen Papieres wurde infolge des relativ geringen Bindemittelanteiles im Strich nicht nur die fur eine Druckeignung 
erforderliche Rupffestigkeit der Oberflache reduzieren, es konnte auch die geforderte Mikrokapillaritat verlorengehen, 

35 die fur die Trocknung der Coldset-Druckfarben erforderlich ist. 

Insoweit in dieser Beschreibung nichts anderes angegeben ist, sind Prozentangaben, auch wenn dies nicht aus- 
drucklich erwahnt ist, immer als Gewichtsprozente zu verstehen. Ferner sind, wenn nichts anderes speziell angegeben 
ist, die prozentualen wie auch anderen Mengen immer auf die trocken gedachte Komponente bezogen. In diesem 
Zusammenhang bezieht sich auch die Angabe "otro" auf einen ofentrockenen Zustand. 

40 Es folgen Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung. 

Beispiel 1 

Auf einer schnellaufenden Papiermaschine mit einem Doppelsiebformer (Gap-Former) wurde bei einer Maschinen- 
45 geschwindigkeit von etwa 1200 m/min ein Rohpapier aus folgendem Stoffeintrag erzeugt: 



50 



55 
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Stoffeintrag Rohpapier 


|_| n i 7 crhliff 


1 o o o/ 
lt,0 /o 


7plktnff 


IO,U /o 


Altpapier 


40,0 % 


Fullstoff 


33,0 % 


Hochkationische 


1,5% 


Starke 




Retentionsmittel 


0,2 % 




100% 



20 




Prufdaten des Rohpapie- 

res j 




Flachenbezogene Masse 


40,3 g/m 2 




Fullstoffanteil 


15,2% 


25 


Bruchlast langs 


41 ,8 N 




Bruchlast quer 


11.8N 




Faserorientierung quer zu langs 


1:3,5 




Helligkeit 


73,5 % 




Volumen 


1 ,538 cm 3 /g 



35 

Beispiel 2 

Das Rohpapier nach Beispiel 1 wurde mit einem Strichauftrag folgender Zusammensetzung beschichtet: 

40 



Streichpigmente 


nat. CaC0 3 95 % < 2 |um 


80 


% 


AI(OH) 3 98 % < 2 


20 


% 




100 


% 



50 
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Bindemittel und Zusatzstoffe, bezogen auf 
Streichpigmente 


Styrol-Acrylat-Binder 


10% 


Starkelosung 


3,0 % 


CMC-L6sung 


0,25 % 


Melaminformaldehyd-Harz 


0,8 % 


Optische Aufheller 


1,3% 



Der Strichauftrag hatte eine f lachenbezogene Masse von etwa 8 g/m 2 und Seite. Am fertigen Papier ergaben sich 
folgende MeBdaten: 



Flachenbezogene Masse 


56,5 g/m 2 


Asche nach Gluhen bei 600°C 


35,3 % 


Volumen 


1,18cm 3 /g 


Glatte nach Bekk Oberseite 


22 Sekunden 


Glatte nach Bekk Unterseite 


15 Sekunden 


FIBRO-Test-Randwinkel nach 2 sec. 


58° 


Wegschlagwert bei 30 sec. 


0,42 



Die Coldset-Eignung, d.h. die ausreichende Farbtrocknung dieses Papieres im Praxisversuch, war zufriedenstel- 
lend. 

Beispiel 3 

Das Rohpapier nach Beispiel 1 wurde mit einer Streichmasse folgender Zusammensetzung beschichtet: 



Streichpigment 


nat. CaC0 3 90 % < 2 \x\n 


100% 



Bindemittel und Zusatzstoffe, bezogen auf 
Streichpigment 


Butadien-Styrolbinder 




5,0 % 


PVA-Losung 




3,5 % 


Melaminformaldehydharz 




1,3% 


Optischer Aufheller 




1,3% 



Das Papier hatte folgende Oberflacheneigenschaften: 
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FIBRO-Test-Randwinkel nach 2 sec. 45° 
Wegschlagwert nach 30 sec. 0,50 



Die ubrigen Prufdaten entsprachen dem Papier nach Beispiel 2. Das Papier nach diesem Beispiel zeigte im Pra- 
xisversuch eine ausgezeichnete Coldset-Eignung auf einer Druckmaschine mit einem 8-Druckwerke-Turm. 

10 

Beispiel 4 

Das Rohpapier nach Beispiel 1 wurde mit einer Streichfarbe beschichtet, die sich von der Streichfarbe nach Bei- 
spiel 3 nur dadurch unterschied, daB das Streichpigment anstatt mit einem Polyacrylat als Dispergiermittel zu einer 
15 hochaminhaltigen kationischen Dispergiermittel zu einer kationischen Pigment-Slurry und ein kationischer Kunststoff- 
binder zur Streichfarbenaufbereitung verwendet wurde. Fur das fertige Papier ergaben sich folgende Oberf lachenmeB- 
werte: 



20 


FIBRO-Test-Randwinkel nach 2 sec. 


50° 




Wegschlagwert nach 30 sec. 


0,39/0,47 



25 Die Druckeignung auch dieses Papieres im Coldset-Verfahren war sehr gut. 
Beispiel 5 (Vergleichsbeispiel) 

Das Rohpapier nach Beispiel 1 wurde mit einer Streichfarbe folgender Zusammensetzung beschichtet: 

30 



nat. CaC0 3 90 % < 2 ^m 


80% 


Kaolin 80 % < 2 jum 


20% 




100% 



Bindemittel und Hilfsmittel, bezogen auf 
Streichpigment 


Styrol-Acrylat-Binder 


9,5 % 


Starkelosung 


7,0 % 


CMC-L6sung 


0,25 % 


Melaminformaldehydharz 


0,8 % 


Optischer Aufheller 


1,3% 



Das mit dieser Streichfarbe beschichtete Papier hatte folgende Oberf lachendaten: 

55 



FIBRO-Testrandwinkel nach 2 sec. 


72° 


Wegschlagwert nach 30 sec. 


1,11/1,19 
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Die Druckfarbentrocknung beim Bedrucken mit Coldset-Farben war nicht in Ordnung. Dies kommt bereits durch die 
Oberf lacheneigenschaften zum Ausdruck und war durch den zu hohen Anteil an Bindemittel bedingt. 

Ein ahnlich schlechtes Druckergebnis ergab sich auch bei einem Papier, dessen Strichauftrag sich von dem vor- 

5 stehend angegebenen nur dadurch unterschied, daB im Streichpigment statt der 20 % Kaolin 20 % AI(OH) 3 mit 98 % 
< 2 jim verwendet wurden. Anteil und Zusammensetzung an Bindemittel waren gleich. 

Insbesondere die Versuchspapiere nach den Beispielen 3 und 4 konnten auf Coldset-Druckmaschinen mit 8- 
Druckwerk-Turmen mit ublichen Produktionsgeschwindigkeiten verarbeitet werden und fuhrten zu einer punktgenauen 
Bildwiedergabe bei normalem Druckfarben-Trocknungsverhalten. Gleichzeitig ergab sich gegenuber Zeitungsdruckpa- 

10 pier ein geringerer Druckfarbenverbrauch. Die Wasserfuhrung konnte reduziert werden. Die im Vergleich mit normalem 
Zeitungsdruckpapier hohere Wei Be fuhrte zu einem kontrastreichen Ausdruck, der mit dem Druckergebnis von LWC- 
Mattqualitaten durchaus vergleichbar war. 

Es folgen noch vier weitere Ausfuhrungsbeispiele. Fur die Versuchspapiere wurde jeweils ein standardisiertes 
Rohpapier verwendet, wie es dem Typ nach dem Ausfuhrungsbeispiel 1 entspricht. Dieses Papier wurde mit verschie- 

15 denen Streichfarben beschichtet. Der Strichauftrag betrug jeweils 7 g/m 2 und Seite. Die Glatte der fertigen Papiere lag 
bei etwa 1 5 sec Bekk auf der Oberseite und etwa 1 2 sec Bekk auf der Unterseite. Samtliche Papiere wiesen sowohl bei 
der Bestimmung der Trockenrupffestigkeit wie auch bei der Bestimmung de NaBrupffestigkeit auf Ober- und Unterseite 
die Note "1" auf. Sie waren daher in jedem Fall offset-geeignet. Auch im folgenden sind Papiereigenschaften getrennt 
fur die Ober- und Unterseite des Papieres angegeben. Die diesbeziiglichen MeBwerte sind durch einen Schragstrich 

20 getrennt, wobei der Wert vor dem Schragstrich fur die Papieroberseite und der Wert hinter dem Schragstrich fur die 
Papierunterseite gilt. 



Beispiel 6 



25 Das Rohpapier wurde in diesem Beispiel mit einer Streichfarbe beschichtet, die die folgenden wesentlichen 
Bestandteile aufwies: 



Streichfarbe 


nat. CaC0 3 60 % < 2 \im 


50% 


nat. CaC0 3 70 % < 2 


50% 


Kunststoff binder 


0% 


PVA-Losung 


2,0 % 


Vernetzungsmittel (MF-Harz) 


1,0% 


Wasserretentionsregler 


0,4 % 



40 

Das fertige Papier wies folgende hier interessierende Eigenschaften auf. 



Papiereigenschaften 


FIBRO-Test-Randwinkel nach 2 sec 


64/67 


Farbwegschlagzeit nach 30 sec 


0,30/0,35 % 


Penetration nach dem emco-Test nach 1 sec 


67/73 % 


Penetration nach dem emco-Test nach 3 sec 


30/35 % 



55 Dieses Papier neigte beim Verarbeiten in einer Druckmaschine mit Satellitendruckwerken zum Aufbau von Druck- 
farbe auf dem Gegendruckzylinder. Das Druckergebnis war im ubrigen akzeptabel. Auf einer 8-Druckwerk-Turmma- 
schine lieB sich das Papier dagegen auch zufriedenstellend verarbeiten. 



10 



EP0 785 307 A2 



Beispiel 7 

Es wurde versucht, die mangelnde Eignung fur eine Druckmaschine mit Satellitendruckwerken durch eine Verzo- 
gerung des Farbwegschlages zu regeln, ohne dabei jedoch die Wasserpenetration wesentlich zu beeintrachtigen. Es 
5 wurde in diesem Sinne folgende Streichfarbe verwendet: 



Streichfarbe 


nat. CaC0 3 60 % < 2 


50% 


nat. CaC0 3 70 % < 2 jim 


50% 


Kunststoffbinder 


4,5 % 


PVA-Losung 


1 ,5 % 


CMC-L6sung (niedrig viskos) 


1 ,0 % 


Vernetzungsmittel (MF-Harz) 


1 ,0 % 


Wasserretentionsregler 


0,3 % 



20 



Papiereigenschaften 


FIBRO-Test-Randwinkel nach 2 sec 


66/69 


Farbwegschlagzeit nach 30 sec 


0,50/0,55 % 


Penetration nach dem emco-Test nach 1 sec 


70/75 % 


Penetration nach dem emco-Test nach 3 sec 


31/37% 



Die Papier prufdaten zeigen, daB das gesteckte Ziel durch gewisse Reduzierung des Kunststoff binders und dafur 
35 eine Zugabe von 1 % CMC zur Streichfarbe erreicht werden konnte. Beim Verdrucken dieses Papieres auf einer 
Maschine mit Satellitendruckwerken zeigte sich nur ein geringer Farbaufbau. 

Beispiele 8 und 9 

40 Diese Versuche dienten des Nachweises steigender Starkeanteile im Binder der Streichfarbe auf Wegschlagzeit 
und Wasserpenetration. Urn insgesamt den EinfluB der Starke teilweise zu kompensieren, wurde im Streichpigment 
zusatzlich ein Natriumbentonit verwendet. 



Streichfarbe 


Beispiel 8 


Beispiel 9 


nat. CaC0 3 70 % < 2 ^m 


80% 


80% 


Natriumbentonit 


20% 


20% 


Dispergiermittel (Na-Polyacrylat) 


1,5% 


1,5% 


Kunststoffbinder 


4,5 % 


4% 


PVA-Losung 


1,5% 


1,5% 


Starkelosung 


2,0 % 


6,0 % 


Vernetzungsmittel 


1,0% 


1,0% 
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Papiereigenschaften 


Beispiel 8 


Beispiel 9 


FIBRO-Test-Randwinkel nach 2 sec 


67 


70 


Farbwegschlagzeit nach 30 sec 


0,33 % 


0,8% 


Penetration nach dem emco-Test nach 1 sec 


73% 


78% 


Penetration nach dem emco-Test nach 3 sec 


31 % 


37% 



Die Papier prufdaten zeigen, daB durch die hohere Starkezugabe in der Streichfarbedie Farbwegschlagzeit erheb- 
lich verlangsamt werden kann. Dennoch konnte durch die Zugabe des Natriumbentonits als Pigment die Penetration 
15 nach dem emco-Test in ahnlicher GroBenordnung wie bei den Vorbeispielen gehalten werden. 

Das Papier nach Beispiel 8 hatte ahnliche Eigenschaften wie das Papier nach Beispiel 6. Es war weniger fur das 
Verdrucken auf einer Maschine mit Satellitendruckwerken geeignet. Das Papier nach Beispiel 9 zeigte beste Be- und 
Verdruckbarkeitseigenschaften. 

Es sei noch einmal darauf hingewiesen, daB die Verdruckbarkeit der Papiere durch das Wasseraufnahmevermo- 
20 gen und das Farbwegschlagverhalten zum Teil gemeinsam beeinfluBt wird, wobei diese beiden Eigenschaften sich 
auch in gewissem MaBe kompensieren konnen. Es ist daher nicht unbedingt erforderlich, daB sich bei einem Papier, 
welches sehr gute Be- und Verarbeitungseigenschaften zeigt, beide Merkmale jeweils in den bevorzugten Bereichen 
befinden. 

25 Anlage A 

Fibro 1100 DAT ist die Bezeichnung fur ein Gerat der Firma Fibro System ab, Box 9081, S-12609 Stockholm, 
Schweden, von der ein ausfuhrlicher Prospekt bezogen werden kam. Die Buchstaben DAT stehen fur "Dynamic 
Absorption Tester". Das Gerat dient zur Messung des Benetzungsverhaltens von Oberflachen, einer Papiereigen- 
30 schaft, die fur Weiterverarbeitungsprozesse, wie Streichen, Bedrucken usw. exakt gemessen und eingestellt werden 
muB. Es arbeitet nach dem Prinzip der Kontaktwinkelmessung und basiert auf einer Methode, die vom Schwedischen 
Papierforschungsinstitut entwickelt wurde. 

Aus dem Prospekt ist ersichtlich, daB das Gerat eine medizinische Dosiereinrichtung und eine CCD-Kamera 
umfaBt, daB die TropfengroBe zwischen 0,1 und 9,9 ^il einstellbar ist und daB die fur das Benetzungsverhalten kenn- 
35 zeichnende Anderung des auf der Papierprobe abgelegten Tropfens durch speicherbare Videobilder mit einer Taktzeit 
von 20 Millisekunden dokumentiert werden kann. Der zeitliche Verlauf des Kontaktwinkels kann aufgezeichnet werden, 
so daB das Benetzungsverhalten unterschiedlicher Papierproben muhelos miteinander verglichen werden kann. 

Im vorliegenden Fall wurde zum Benetzen destilliertes Wasser verwendet und die Benetzung nach 2 Sekunden 
ermittelt. 

40 

Anlaae B 

Beim Konterdruckversuch, auch als Abschmierversuch oder Wegschlagtest bezeichnet, wird einedefinierte Menge 

Druckfarbe auf einen Papierstreifen aufgetragen, der danach in vorgegebenen Zeitabstanden abschnittweise mit einem 
45 Gegenprobestreifen uberrollt wird. Die an den Gegenprobestreifen abgegebenen Farbmengen werden optisch ermittelt 

und erlauben Ruckschlusse auf das Farbaufnahme-Verhalten und Stapelverhalten des Probestreifens. 

Einzelheiten der Versuchsdurchfuhrung sind einer ausfuhrlichen Beschreibung zur M eh rz week- Probed ruckma- 

schineder Firma prufbau, Dr.-lng. Herbert Durner, Aich 17-23, D-82380 PeiBenberg/Munchen, vom 26.9.1972, insbe- 

sondere unter Ziffer 10.5 und 14.2 zu entnehmen. 
so Danach wird fur gestrichene Papiere ein Farbangebot von 0,3 cm 3 , eine Verreibezeit von 30 sec im Farbwerk und 

von 30 sec fur die Druckform empfohlen. Der AnpreBdruck beim Andruck und Konterdruck soil jeweils 200 N/cm betra- 

gen, d.h. 800 N bei einer Druckformbreite von 4 cm. Es soil die Wegschlagtestfarbe Nr. 52 0068 der Farbenfabriken 

Michael Huber, Munchen, verwendet werden. Der Konterdruck soil nach 30, 60, 120 und 240 sec durchgefuhrt werden. 

Als Druckgeschwindigkeit werden 0,5 m/sec empfohlen. Als Probedruckpapier wird ein Normpapier mit der Bezeich- 
55 nung APCO ll/ll der Firma Scheufelen verwendet. 

Im vorliegenden Fall wurden die Versuche mit doppelter Druckgeschwindigkeit im ubrigen mit den angegebenen 

Werten durchgefuhrt. Ausgewertet wurden insbesondere die Farbubertragungen auf den Gegenprobestreifen, die beim 

Konterdruck nach 30 sec erreicht werden. 
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Patentanspruche 

1. Gestrichenes Rollendruckpapier mit einem Rohpapier als Tragerpapier, welches Papierfaserstoff und minerali- 
schen Fullstoff enthalt, und mit einem Strichauftrag, welcher im Streichpigment ein, insbesondere gemahlenes Cal- 

s ciumkarbonat und im Bindemittel ein synthetisches Bindemittel enthalt, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Oberflachenbenetzbarkeit, ermittelt als der Randwinkel nach dem Fibro-Test nach 2 Sekunden einen Wert < 70°, 
vorzugsweise < 55° ergibt. 

2. Gestrichenes Rollendruckpapier nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB seine Rupffestigkeit den Anfor- 
10 derungen von Zeitungs-Offset-Druck entspricht. 

3. Gestrichenes Rollendruckpapier nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Glatte nach Bekk 10- 
50 sec betragt. 

15 4. Gestrichenes Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Farbwegschlagtest einen Wert von 1,1 bis 0,25, bevorzugt von 0,8 bis 0,3 ergibt. 

5. Gestrichenes Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-4, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Penetrationstest mit dem Dynamischen Penetrationsgerat DPM 27 nach 1 sec einen Wert von 85 bis 25, vorzugs- 

20 weise von 70 bis 30 ergibt. 

6. Gestrichenes Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-5, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Calciumkarbonat im Streichpigment ein gemahlenes natiirliches Calciumkarbonat ist und einen Anteil von minde- 
stens 50 Gew.-%, vorzugsweise von mindestens 70 Gew.-% des Streichpigmentes ausmacht. 

25 

7. Gestrichenes Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-6, dadurch gekennzeichnet, daB im 
Strichauftrag der Anteil an trocken gedachtem Bindemittel, bezogen auf Streichpigment, weniger als 15 Gew.-% 
betragt. 

30 8. Gestrichenes Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-7, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Streichpigment bis zu 25 Gew.-% eines Natrium-Bentonits aufweist. 

9. Gestrichenes Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-8, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Streichpigment Anteile von bis zu 20 Gew.-% AI(OH) 3 und/oder von bis zu 50 Gew.-% Kaolin aufweist. 

35 

10. Gestrichenes Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-9, gekennzeichnet durch eine Zusam- 
mensetzung des trocken gedachten Bindemittels im Strichauftrag, bezogen in Gewichtsprozent auf Streichpigment 
von 

40 3-1 0 Gew.-% synthetischer Binder 

0-5 % Polyvinylalkohol (PVA) 
0-5 % Protein und/oder Kasein 
0-5 % Starke 
0-2 % CMC. 

45 

11. Gestrichenes Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-9, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Bindemittel, bezogen auf Streichpigment, im wesentlichen aus 1,0 bis 4,0 Gew.-% PVA und 4,5 bis 5,5 Gew.-% 
eines synthetischen Binders, insbesondere eines Butadien-Styrolbinders, oder eines Styrol-Acrylatbinders 
besteht. 

50 

12. Gestrichenes Rollendruckpapier nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel zusatzlich 2-6 
Gew.-% Starke und/oder 0,5-1,5 Gew.-% CMC enthalt. 

13. Gestrichenes Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-12, dadurch gekennzeichnet, daB die 
55 f lachenbezogene Masse des Strichauftrages mehr als 4 g/m 2 und Seite, insbesondere 7-12 g/m 2 und Seite bei ein- 

fach gestrichenen Papieren betragt. 

14. Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-13, gekennzeichnet durch eine Zusammensetzung 
des Papierfaserstoffes des Rohpapieres in % otro Faserstoff, bezogen auf otro Papierfaserstoff von 
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10-50 Gew.-%Zellstoff 
15-60 Gew.-% Holzstoff 

0-70 Gew.-% Faserstoff aus aufbereitetem Altpapier. 

1 5. Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-13, dadurch gekennzeichnet, daB der Papierfaserstoff 
des Rohpapieres im wesentlichen aus Zellstoff besteht (holzfreies Papier). 

16. Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-15, dadurch gekennzeichnet, daB das Rohpapier bis 
zu 18 Gew.-% mineralischen Fullstoff, bezogen auf otro Papierfaserstoff enthalt. 

17. Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-16, dadurch gekennzeichnet, daB der mineralische 
Fullstoff im wesentlichen Calciumcarbonat und/oder Kaolin ist. 

18. Rollendruckpapier nach mindestens einem der Anspruche 1-17, dadurch gekennzeichnet, daB das Rohpapier min- 
destens 1 ,0 Gew.-% otro einer hochkationischen Starke enthalt. 

19. Rollendruckpapier nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB der Starkegehalt im Rohpapier mindestens 
1,3 Gew.-% betragt. 

20. Verwendung eines Rollendruckpapieres nach mindestens einem der Anspruche 1-19 fur das Bedrucken im Cold- 
set-Offset-Druckverfahren, insbesondere auf einer Zeitungs-Rotationsdruckmaschine. 
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